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5 

Etikett, Verfahren zur Herstellung von Etiketten und eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Die Erf indung ein Etiketten gemass dem Oberbegriff des 
Abspruches 1, ein Verfahren zum Herstellen von Etiketten 
10 und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens.- 

Die Etiketten werden bekanntlich in Form von Bandern in 

« 

einem Breitgewebe aus schmelzf ahigen Garnen gewoben, 
wobei fur jedes Band ein Rapport vorgesehen ist. Das 
Breitgewebe besteht aus einem Grundgewebe aus Kettfaden 

15 und einem Grundschuss sowie Uber die gesamte Bahnbreite 
geftihrte Stickschusse, welche eine Figur des Etiketts 
bilden. Die Bander werden nachfolgend als in Kettrichtung 
verlaufende Streifen aus der Textilbahn 
herausgeschnitten, wobei das Grundgewebe und die 

20 Stickschiisse durchtrennt werden. Wird hierzu eine 

thermische Schneideinrichtung angewendet, so entstehen 
durch das Verschmelzen des Grundgewebes und der 
Figurfaden die bekannten harten und rauhen Schmelzkanten, 
die sehr dick und unangenehm sind. 

25 Die Figuren.l und 2 zeigen eine bekannte Ausfiihrung eines 
EtiKerts. Das EtikeLL weist wie tiblich cine viereckige 
Form mit Langsseiten 1 und Schmalseiten 2 auf . Das 
Etikett besteht aus dem Grundgewebe 3 und Stickschussen, 
die in einem Bereich des Etiketts eine Figur erzeugen, 

30 derart, dass an den Schmalseite jeweils Rand aus 
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Grundgewebe vorhanden ist. Das Etikett ist so gewoben, 
dass die Kettfaden 4 parallel und die Schussfaden 5 quer 
zu den Langsseiten 1 des Etiketts verlaufen. Die 
Langsseiten des Etiketts sind durch eine thermische 
5 Schneideinrichtung geschnitten. Dadurch werden das 

Grundgewebe und die Stickschusse verschiuolzen, so dass 
die storende Schmelzkante 6 gebildet wird. Das Etikett 
nach Fig.l ist an den Schmalseiten (nur eine Falte 
dargestellt) gefaltet, so dass die Schmelzkante 6 frei 

10 liegt. Das Etikett nach Fig. 2 ist an den Langsseiten 
gefaltet, um die Schmelzkante 6 abzudecken. Dieses 
Etikett kann auch mit Endfalten 7 versehen werden. Das 
Etikett wird an den Schmalseiten befestigt, so dass die 
Langsseiten 1 mit der Haut und Kleidungsstuck in Kontakt 

15 kommen. Diese Seite sollte eine moglichst weiche Kante 

aufweisen, um ein angenehmes Traggefuhl zu bewirken sowie 
Beschadigungen am Kleidungsstuck und Reibungsstellen am 
menschlichen Korper zu vermeiden. Um das zu erreichen, 
wird in der EP-A-0 389 793 vorgeschlagen am Etikett an 

20 den frei liegenden Langsseiten mit der Schmelzkante und 
den Schmalsseite die Falte vorzusehen. 

Als nachteilig wird angesehen, dass die Kettfaden des 
Grundgewebes in der Langsrichtung des Etiketts verlaufen 
und deren Anzahl festliegt, so dass Etiketten in einer 

25 bestimmtem Qualitat herstellbar sind und dass fOr das 
Falten das Etikett als Vorprodukt mit grosseren 
Abmessungen gewoben werden muss. Das Falten der 
Langsseite mit der durch die verschmolzenen Grundschussen 
und Stickschussen gebildeten Schmelzkante fiihrt zu sehr 

30 dicken und unkomf ortablen Randern an den Etiketten. Wird 
zusatzlich eine Endfalte vorgesehen, so besteht das 
Etikett im diesem Bereich aus vier Lagen, dies ist fur 
den Anwender und den Trager unakzeptabel . 
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Wird die Textilbahn, wie in der EP-A-0 546 485 
beschrieben mittels einer mechanischen Schneideinrichtung 
getrennt und eine Anzahl von Langsfaden an der 
Trennstelle mit mechanischen Mitteln entfernt, so wird an 
5 der Langsseite des Etiketts eine Franselkante 
ausgebildet . 

Als Nachteil wird angesehen, dass zur Bildung der 
Franselkante ebenfalls ein Rand aus Grundgewebe 
vorzusehen ist, so dass fur das Falten das Etikett als 
10 Vorprodukt mit grosser en Abmessungen gewoben werden muss 
und zur Ausbildung der Franselkante ein besonderer 
Aufwand erforderlich ist. Ferner konnen sich an der 
Franselkante weitere Langsfaden losen, so dass das 
Etikett unbrauchbar bzw. unansehnlich wird. 

15 Die bekannten Verfahren zum Herstellen von Etiketten 

weisen die Nachteile auf, dass aufgrund der Faltung der 
Langsseite ein grosserer Aufwand ftir das Kleben 
erforderlich ist und dass aufgrund der Abmessungen des 
Vorprodukts die Webbreite einer Webmaschine nur 

20 eingeschrankt ausgenutzt wird bzw. ein grosserer Abfall 
entsteht. 

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Erfindung 
liegt die Aufgabe zugrunde ein Etikett zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass mit den 
25 kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 gelost. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile sind im 
Wf::^c;*::^nt lichen darin zu sehen, dass die Schnittkante an der 
ersten ungefalteten Seite des Etiketts weich und 
hautf reundlich ist und der Tragkomfort wesentlich 
30 verbessert ist, well die durch die Grundschiisse erzeugte 
Schnittkante praktisch keine Brauen aufweist. Durch 
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Falten der zweiten Seiten konnen die Schneidkanten 
abgedeckt werden, wodurch das Etikett waiter verbessert 
wird. Dadurch, dass die Schussfaden parallel zur 
Langsseite des Etiketts verlaufen, wird uber die gesamte 
5 Lange des Etiketts ein gleichmassiges Durchscheinungsbild 
erzielt, well die Schussfaden die Ruckseite gleichmassig 
abdecken, 

Ein Verfahren zum . Herstellen von Etiketten ist 
erf indungsgemass durch die kennzeichnenden Merkmale des 
10 Anspruches 7 gekennzeichnet . 

Die mit dem erf indungsgertiassen Verfahren erzielbaren 
Vorteile sind darin zu sehen, dass Etiketten mit 
unterschiedlicher Lange und Breite auf dem gleichen Typ 
von Webmaschine gewoben werden. Bis zu einer Webbreite 

15 von ca. 115 cm konnen Etiketten mit einem Webrapport 

gewoben werden, so dass nur ein geringer Abfall entsteht. 
Die Schussdichte im Grundgewebe kann ausgewahlt werden, 
so dass auf der gleichen Webmaschine Etiketten mit 
simuliertem Bindungen wie Taffet, Halbsatin und Satin 

20 erzeugt werden. Imi Randbereich der Streifen konnen die 
Stickf aden entf ernt werden, so dass die Endf alte sehr 
dlinn wird. 

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ist 
durch die Merkmale des Anspruches 17 gekennzeichnet. 

25 Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Beiliegenden 
Zeichnungen erlautert . 

Es zeigen: 

Fig.l Eine Ausfuhrung eines bekannten Etiketts in 

raumlicher Darstellung; 



- 5 - 



Fig, 2 eine modif izierte Ausfuhrung des Etiketts nach 

Fig. 1; 

Fig -3 eine Ausfuhrung eines erf indungsgemassen 

Etiketts in raumlicher Darstellung; 

5 Fig. 4 eine modif izierte Ausfuhrung des 

erf indungsgemassen Etiketts nach Fig. 3 in 
raumlicher Darstellung; 

Fig. 5 eine andere Ausfuhrung des erf indungsgemassen 

Etiketts in raumlicher Darstellung; 

10 Fig. 6 einen Schnitt entlang der Linie VI-VI in Fig. 5 

im grosseren Massstab; 

Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie VII-VII in 

Fig. 5; 

Fig. 8 einen Schnitt entlang der Linie VIII-VIII in 

15 ' Fig. 5; 

Fig. 9 eine Seitenansicht des Etiketts nach Fig. 5 ohne 

und mit gefalteter Schmalseite; 

Fig, 10 einen Seitenansicht einer modif izierte 

Ausfuhrung des Etiketts nach Fig. 5 ohne und mit 
20 gefalteter Schmalseite; 

Fig. 11 eine schematische Darstellung eines Verfahrens 
zur Herstellung des Etiketts und 



Fig, 12 eine Anwendungsf orm des erf indungsgemassen 
Etiketts. 
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Die Fig. 3 zeigt ein erf indungsgemasses Etikett aus deren 
Darstellung der Unterschied zum bekannten Etikett nach 
Fig.l und 2 beziiglich der Kettrichtung und Schussrichtung 
klar erkennbar ist und der mit der nachf olgenden 
5 Beschreibung anhand der Figuren 4 bis 8 erlautert wird. 

Das Etikett weist wie iiblich die viereckige Form mit zwei 
ungefalteten Langsseiten 1 und zwei faltbaren 
Schmalseiten 2 auf. Das Etikett besteht aus einem 
Grundgewebe 11 und einer Mehrzahl von Stickschiissen 12 , 

10 die in einem Bereich 13 des Etiketts eine Figur erzeugen, 
derart, dass an den Langsseiten ein Rand 14 aus 
Grundgewebe vorhanden ist und die auf der Riickseite des 
Etiketts flottierend angebunden sind. Das Etikett ist so 
gewoben , dass die Kettfaden 4 quer und die Schussfaden 5 

15 parallel zur Langsseite 1 des Etiketts verlaufen. Die 
durch eine thermische Schneideinrichtung geschnittenen 
Schmalseiten 2 des Etiketts weisen eine Schneidkante auf, 
an welcher das Grundgewebe 11 und die auf der RUckseite 
des Etiketts flotierenden Stickschusse 12 verschmolzen 

20 sind und eine Schmelzkante 15 gebildet wird. Das Etikett 
kann an den Schmalseiten gefaltet werden, um die 
Schmelzkante abzudecken. Die durch eine 

Schneideinrichtung geschnittenen Langsseiten des Etiketts 
verlaufen durch das Grundgewebe 11 und weisen eine 
25 Schnittkante 16 auf, die wie bereits erwahnt in den 
vorteilhaf ter Weise weich und hautf reundlich ist. 

Es wird auf die Figuren 9 und 10 Bezug genommen. Wie die 
Fig. 9 zeigt besteht das Etikett aus einem Grundgewebe 11 
und einer Mehrzahl von Stickschussen 12, die in dem 
30 Bereich 13 des Etiketts eine Figur erzeugen und die auf 
der RUckseite des Etiketts flottierend abgebunden sind 
und ist an den Schmalseiten gefaltet. Die Fig. 10 zeigt 
ein Etikett, bei welchem im Bereich der Schmalseite die 
f lottierenden Stickschusse 12 an der RUckseite entfernt 
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sind, so dass jeweils ein Abschnitt 18 des Grundgewebes 
11 frei liegt. Diese Abschnitte 18 sind gefaltet, so dass 
ein sehr dlinnes Etikett erzielt wird. 

Nachfolgend wird das Verfahren zur Herstellung des 
5 Etiketts beschrieben. Wie die Fig. 11 zeigt, wird zur 
Herstellung der Etiketten in einem ersten Schritt ein 
Breitgewebe 21 aus schmelzf ahigen Fadenmaterial erzeugt, 
das eine Anzahl von nebeneinander liegender Etiketten 22 
aufweist und nach einem liber die Webbreite reichenden 

10 Rapport fortlaufend gewoben wird. Das Breitgewebe 21 wird 
in der Gewebetechnik itiit Kettfaden 4 und Grundschusse 5 
fur ein Grundgewebe 11 sowie mehreren Stickschussen 12 
(Fig. 8) fur die Figur gewoben, wobei die Stickschiisse in 
einem Bereich 13 jedes Etiketts eingewebt sind. In einem 

15 zweiten Schritt wird das Breitgewebe 21 in ein Schar vom 
Streifen 25 getrennt, die in Langsrichtung der Streifen 
aufeinander folgende und quer liegende Etiketten 22 
enthalten. Zum Trennen ist eine thermische 
Schneideinrichtung 2 6 vorgesehen, die entweder an der 

20 Webmaschine angeordnet ist oder eine separate Einrichtung 
ist. Wird das Breitgewebe 21 in Streifen 25 zerlegt, so 
werden die Streifen 25 fur die weitere Bearbeitung 
aufgewickelt . Wird das Breitgewebe 21 nicht in Streifen 
zerlegt, wird das Breitgewebe auf einen Warenbaum (nicht 

25 dargestellt) aufgewickelt. Die Streifen 25 sind in 
Hinblick auf die Etiketten ein Vorprodukt. In einem 
dritten Schritt werden die Streifen 25 einer 
Falteinrichtung an den Schmalseiten gefaltet, wobei die 
Lange des Etiketts bestimmt und die Schmalseite des 

30 Etiketts ausgebildet wird. Mit dem Falten wird 

gieichzeitig der ytilciltete Abschnitt fixicrt, v/obei 
bekannte Verfahren zur Anwendung kommen. Die gefalteten 
Streifen werden mittels mechanischer , thermischer oder 
Ultraschall - Einrichtungen 27 getrennt, wobei 
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gleichzeitig die Breite des Etiketts bestimmt wird und 
die Schneidkante durch das Grundgewebe verlauft. 

Die Fig, 12 zeigt die Anwendung des Etiketts. Das Etikett 
wird mit den gefalteten Schalseiten auf ein 
5 Bekleidungsstuck genaht, so dass die Schitielzkante 

unterhalb des Etiketts liegt und die Langsseite mit der 
weichen Kante frei liegt. 
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Patentanspriiche 

1. Etikett mit zwei ersten ungefalteten Seiten (1) und 
zwei quer dazu verlaufende zweiten faltbaren Seiten 
5 (2) in der Gewebetechnik mit mindestens zwei 

Kettfaden (4) und einem Grundschussf aden (5) fur das 
Grundgewebe (11) sowie mehreren Stickschussf aden (12) 
fur die Figur aus schmelzf ahigen Fadenmaterial , 
dadurch gekennzeichnet , dass die eine Figur bildenden 
10 Stickschusse (12) parallel und im Abstand zu den 

ersten ungefalteten Seiten (1) des Grundgewebes (11) 
verlaufen und dass die ungefaltete Seite (1) durch 
Schneiden ausserhalb des Bereiches (13) der Figur im 
Grundgewebe ausgebildet ist. 

15 2. Etikett nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die zweite Seite eine Schneidkante (15) aufweist, die 
quer zu den Stickschiissen verlauft und dass die 
zweiten Seiten (2) gefaltet oder ungefaltet ist. 

3. Etikett nach Abspruch 2, dadurch gekennzeichnet , dass 
20 die Stickschusse (12) die gleiche oder 

unterschiedliche Farbe aufweisen bzw. Garnart 
bestehen , 

4. Etikett nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch zwei 
ungefaltete Langsseiten (1) und zwei faltbare 

25 Schmalseiten (2) . 

-S. Etikett nach einem der vorangehenden Anspriiche, 

gekennzeichnet durch eine vorbestimmte Schussdichte 
im Grundgewebe (11) . 



Etikett nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , dass 
das Etikett mit einer Zentrumsf alte oder Mittelfalte 
versehen ist. 

Verfahren zum Herstellen von Etiketten nach Anspruch 
1 in einem mit schmelzf ahigen Fadenmaterial erzeugten 
Breitgewebe (21) in der Gewebetechnik mit mindestens 
zwei Kettfaden (4) and einem Grundschuss (5) fur das 
Grundgewebe (11) sowie mehreren Stickschiissen (12) 
fur die Figur, wobei das Breitgewebe nach dem Weben 
mittels Schneiden in eine Schar nebeneinander 
liegender Streifen (25) getrennt wird dadurch 
gekennzeichnet, dass das Breitgewebe (21) so gewoben 
wird, dass eine Mehrzahl von Etiketten (22) mit ihrer 
ersten ungefalteten Seite (1) in Schussrichtung und 
ihrer zweiten faltbaren Seite (2) in Kettrichtung 
nebeneinander liegen und dass das Breitgewebe (21) 
entlang der zweiten Seite geschnitten wird, um 
Streifen (25) mit in Laufrichtung des Breitgewebes 

(21) auf einanderfolgenden, quer liegenden Etiketten 

(22) zu erzeugen. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
dass das Breitgewebe (21) nach mindestens einem 
Webrapport gewoben wird. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
dass Stickschusse (12) gleicher oder 
unterschiedlicher Farbe bzw. Garnart eingetragen 
werden . 

Verfahren nach Abspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Kettdichte vorbestimmt und die Schussdichte 
des Grundgewebes (21) der Etiketten frei einstellbar 



Verfahren nach Anspruch 7 dadurch gekennzeichnet , 
dass die Stickschusse im Randbereich (18) der 
Streifen entfernt werden. 

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Stickschusse im Randbereich mittels 
thermischer oder mechanischer Einrichtungen entfernt 
werden . 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Streifen (25) nach dem Schneiden im 
Randbereich (18) gefaltet werden, um Etiketten (22) 
mit vorbestimmter Lange zu erzeugen* 

Verfahren nach Abspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
dass die Etiketten (22) durch Schneiden des 
Grundgewebes (11) entlang ihrer ersten Seite (1) 
vereinzelt werden, um Etiketten mit vorbestimmter 
Breite zu erzeugen, 

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Etiketten (22) durch Schneiden mittels 
thermischer, mechanischer oder Ultraschall - 
Einrichtungen vereinzelt werden, 

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Schneiden der 
Streifen (25) mittels thermischer, mechanischer oder 
Ultraschall - Einrichtungen durchgefuhrt wird, 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 7 bis 16, gekennzeichnet durch 
eine Webmaschine mit Jaquardvorrichtung fur 
Einzellitzensteuerung, eine Schneideinrichtung und 
eine Falteinrichtung , 
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Zusammenf assung 

Das Etikett hat zwei ungefalteten Langsseiten (1) und 
zwei faltbaren Schmalseiten (2) und besteht aus einem 
5 Grundgewebe (11) mit Kettfaden (4) und Grundschussf aden 
(5) sowie die Figur bildenden Stickschussf aden (12) aus 
schmelzf ahigen Fadenmaterial . Die Figur bildenden 
Stickschiisse (12) verlaufen parallel und im Abstand zu 
den ungefalteten Langsseiten (1) des Grundgewebes (11) 
10 und die ungefaltete Langsseite (1) ist eine Schnittkate, 
die ausserhalb des Bereiches (13) der Figur im 
Grundgewebe ausgebildet , 

Das Etikett hat die Vorteile, dass die Schnittkanten an 
den Langsseiten weich und hautf reundlich sind und der 

15 Tragkomfort wesentlich verbessert ist, weil die durch die 
Grundschiisse erzeugte Schnittkante praktisch keine Brauen 
aufweisen und dass die Schussfaden parallel zur 
Langsseite des Etiketts verlaufen, wird liber die gesamte 
Lange des Etiketts ein gleichmassiges Durchscheinungsbild 

20 erzielt, weil die Schussfaden die Ruckseite gleichmassig 
abdecken . 



Fig, 4 



